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1. INSTRUKCJA BEZPIECZENSTWA

Podstawowa instrukcja bezpieczenstwa maszyny

Aby uzytkowanie maszyny byto bezpieczne oraz aby méc wykorzysta¢ maksymalnie duzo funkcji, przez
nig posiadanych, nalezy obstugiwac¢ urzgdzenie prawidtowo, zgodnie z instrukcja.

1. W czasie uzytkowania maszyny nalezy zwréci¢ szczegolng uwage na podstawowe Srodki
bezpieczenstwa.

2. Przed uruchomieniem maszyny nalezy przeczyta¢ doktadnie niniejszg instrukcje obstugi oraz inne
dodatkowe zalecenia.

3. Maszyne nalezy uzytkowac po potwierdzeniu jej bezpieczenstwa uzytkowania wg, norm
obowigzujgcych w danym kraju.

4. Nie wolno uzytkowa¢ maszyny bez Srodkéw bezpieczenstwa. Wszystkie ostony i inne Srodki
bezpieczenstwa muszg znalez¢ sie na okresSlonym miejscu podczas przygotowywania maszyny do pracy.
5. Maszyna moze by¢ obstugiwana przez odpowiednio przeszkolonego operatora.

6. Nalezy odtaczy¢ maszyne od zrodta zasilania elektrycznego oraz sprezonego powietrza przed
przystgpieniem do czynnoéci takich jak konserwacja i czyszczenie urzgdzenia, wymiana czesci
zamiennych, naprawa i regulacje maszyny, itp. oraz po zakonczeniu pracy, gdy operator opuszcza
miejsce pracy, a maszyna pozostaje bez nadzoru

7. W przypadku kontaktu skéry bgdz oczu z jakikolwiek smarem, olejem lub innym ptynem, nalezy
przemy¢ miejsce czystg wodg i skonsultowac sie z lekarzem. W przypadku potkniecia jakiegokolwiek ptynu
nalezy zgtosi¢ wypadek natychmiast lekarzowi.

8. W czasie ruchu maszyny nie wolno dotyka¢ zadnych czesci ani urzadzen. Przed przystgpieniem do
jakichkolwiek czynno$ci nalezy upewnic sie, czy maszyna jest wtgczona/wytgczona.

9. Napraw, modyfikaciji i regulacji urzgdzenia dokonywac¢ powinni wykwalifikowani technicy. Zaleca sie
stosowanie tylko oryginalnych czesci zamiennych, ryzyko uszkodzenia maszyny, wynikte ze stosowania
innych niz oryginalne czesci, ponosi uzytkownik.

10. Rutynowa konserwacja oraz przeglady powinny by¢ wykonywane przez odpowiednio wykwalifikowang
osobe, badz technika.

11. Serwisowanie czesci i podzespotéw elektronicznych takze wymaga wykwalifikowanego technika.
Nalezy zatrzymaé maszyne natychmiast po zauwazeniu jakiegokolwiek uszkodzenia lub nieprawidtowego
dziatania komponentoéw elektronicznych.

12. W przypadku maszyn wyposazonych w czesci pneumatyczne (jak np. cylinder powietrzny) nalezy
odtaczy¢ weze pneumatyczne, doprowadzajgce powietrze od maszyny przed przystgpieniem do naprawy i
serwisowania maszyny.

13. W celu zapewnienia jak najlepszej wydajnosci maszyny zaleca sie jej okresowe czyszczenie.

14. Doktadne wypoziomowanie maszyny zapewni lepszg jako$¢ operacyjng oraz obnizy poziom hatasu.
15. Nalezy stosowac odpowiednie okablowanie elektryczne, z uziemieniem.

16. Maszyna moze by¢ stosowana jedynie do celéw, do jakich zostata stworzona. Inne przeznaczenie
maszyny jest niedozwolone.

17. Wszelkie modyfikacje czy zmiany dokonane na maszynie muszg by¢ zgodne ze standardami i
przepisami bezpieczenstwa. Zabezpieczenia sg niezbedne. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
uszkodzenia powstate w wyniku zmian i modyfikacji maszyny.

18. System zasilania w sprezone powietrze nalezy chronic¢ przed dostepem pytéw, kurzu i smaréw.

19. Nie otwiera¢ pokryw zadnych skrzynek z elektronikg silnika i innych urzgdzen, nie dotyka¢ zadnych
elementéw elektrycznych ani elektronicznych w celu unikniecia porazenia prgdem.

20. zawsze stosowac sie do nastepujgcych zakazéw i nakazow:

- nigdy nie uzywac maszyny przy zdjetych srodkach zabezpieczajgcych przed urazem fizycznym.

- uwazac na wiosy, palce i czesci ubrania, ktére mogg zostac ,wciggniete” przez maszyne

- nie wsuwac palcéw pod pokrywy maszyny w czasie jej pracy.

- nie uzywac maszyny jesli jej przewod elektryczny nie posiada uziemienia.

- przed podfgczaniem lub roztgczaniem okablowania elektrycznego, nalezy wytgczy¢ urzgdzenie



Podstawowa instrukcja bezpieczenstwa panelu operacyjnego
Przed rozpoczeciem pracy nalezy uwaznie przeczyta¢ niniejszg instrukcje obstugi.

W celu zachowania bezpieczenstwa oraz prawidtowos$ci operacji instalacje i obstuge nalezy powierzy¢
przeszkolonemu personelowi

Urzadzenie nalezy przetrzymywac z dala od zrodet elektromagnetycznych i elektro pulsacyjnych
Temperatura otoczenia nie moze przekraczaé 45°C ani by¢ nizsza niz 0°C.

Wilgotnos¢ otoczenia od 30% do 95%, unikaé zaroszenia i zrédet rozpylania kwaséw.

Wymagane jest state i prawidlowo dziatajgce uziemienie urzadzenia.

Uzywac wytgcznie oryginalnych lub wskazanych przez producenta czesci eksploatacyjnych i zamiennych.

Przed montazem silnika czy innych akcesoridow nalezy odtgczy¢ zasilanie i wyjgc€ przewdd zasilajgcy
z gniazda zasilania.

Aby unikng¢ statycznych interferenciji i sprzezen nalezy zadbac¢ o prawidtowe uziemienie urzgdzenia,
za pomocg odpowiedniego przewodu i akcesoriow

Przed przystgpieniem do nastepujgcych czynnoéci nalezy bezwzglednie wytgczy¢ zasilanie:

(1). Demontaz silnika i skrzynki kontrolnej, podtgczanie lub odtgczanie od zasilania jakiegokolwiek przewodu.
(2). Przed otwarciem pokrywy skrzynki - wytgczy¢ zasilanie i odczeka¢ 5 minut.

(3). Podnoszenie ramienia maszyny, wymiana igty, nawlekanie nici.

(4). Naprawa i wszelkiego rodzaju regulacje mechaniczne.

(5). Pozostawianie maszyny niepracujgcej.

Konserwacja i naprawa :

(1). Czynnosci konserwacyjne i naprawcze wykonywa¢ moze wytgcznie przeszkolony personel.

(2). Nie prébowa¢ uderza¢ urzgdzenia zadnym przedmiotem, nie uzywac sity.

(3).Wszystkie czesci zamienne muszg by¢ dostarczone lub zaakceptowane przez producenta urzgdzenia.

URZADZENIE DO RECYCLINGU! NIE WYRZUCAC!

Gdy okres eksploatacji urzadzenia sie zakonczy, nie wolno go wyrzuci¢, ale nalezy sie go pozby¢ zgodnie z
przepisami Dyrektywy Unii Europejskiej o Zuzytych Urzadzeniach Elektrycznych i Elektronicznych (WEEE)
oraz Dyrektywy o ograniczeniach w wykorzystaniu niektorych niebezpiecznych substancji bedgcych
sktadnikami urzadzen elektrycznych i elektronicznych (ROHS).

Dlatego po zakonczeniu eksploatacji masz prawo i obowigzek zwroéci¢ zuzyte urzgdzenie do
sprzedajgcego, pod warunkiem zakupu innego, podobnego urzgdzenia. W innym przypadku nalezy
sprawdzi¢ uregulowania dotyczgce prawidtiowego sposobu pozbycia sie urzadzenia, skonsultowaé sie w
tym temacie z kompetentnymi organami panstwowymi bgdz zaktadem przetwarzania lub organizacjg
odzysku. Pozbycie sie urzgdzenia w sposob niezgodny z wymogami moze skutkowaé pociggnieciem do
odpowiedzialnosci na mocy prawa.

Jako uzytkownik koncowy mozesz wywieraé pozytywny wptyw na ponowne wykorzystanie, recycling i inne
formy odzysku zuzytych urzgdzen elektrycznych i elektronicznych, a wigec ogranicza¢ zgubny wptyw
uzytkowanego przez Ciebie urzadzenia na srodowisko naturalne.



2. SPECYFIKACJA | PRZEZNACZENIE URZADZENIA

wersja M wersja H
przeznaczenie materiaty Srednie materiaty ciezkie
max.predkos¢ szycia 5 000 sciegow/min 4 000 $ciegéw/min
max. dtugosc¢ Sciegu 5 mm 7 mm
wys.podnoszenia stopki

dzwignia 6 mm 6 mm
automatyczne 6 - 10 mm (regulowana) 6 - 10 mm (regulowana)
wys. zgbkdw transportowych 1,0 mm 1,2 mm
igly (DBx1; DBx5) O# - 18# 19# - 22#
Srodek smarujgcy olej biaty 10 olej biaty 10

Urzagdzenie SIRUBA DL-7200D jest sterowang komputerowo maszyng szwalniczg, szyjgcg sciegiem
stebnowym, przeznaczong do szycia materiatéw tekstylnych o ré6znych grubosciach w zaleznoéci od
podklasy. Sterowanie maszyny opiera sie na dotykowym panelu operacyjnym. Maszyny nie wolno uzywac
do celbéw innych niz zostata ona wytworzono, w tym do szycia papieru, plastiku, skory, itp.

3. SMAROWANIE

Przed rozpoczeciem smarowania nalezy odtgczy¢ maszyne od zrodta zasilania. W przeciwnym

wypadku przypadkowo naci$niecie pedatu moze spowodowac uszkodzenie ciata operatora.

W czasie obcowania ze $rodkiem smarujgcym nalezy natozy¢ okulary i rekawiczki ochronne, aby
UWAGA! unikng¢ kontaktu ze smarem. Nie wolno w zaden sposob spozywac srodka smarujgcego, ktory

nalezy utrzymywac¢ stale poza zasiegiem dzieci.

Przed pierwszym uzyciem maszyny nalezy nalac oleju w celu
smarowania poruszajgcych sie czesci mechanicznych:

n — 2 1) Zdejmij gumowg zatyczke wlewu oleju (1)

il 2) nalej oleju, jednoczesnie sprawdzajgc jego poziom w
okienku kontrolnym (2)

3) wskaznik oleju (3) musi stabilnie utrzymywac sie miedzy
goérng i dolng linig bazowg

Uwaga: wskaznik oleju nie moze znalez¢ sie nad gorng linig
(2) s bazowag w okienku.
I - | Jesli wskaznik oleju (3) ) jest ponizej dolnej linii bazowej,
e maszyne nalezy uzupetnic¢ olejem
ot (3
e
X O




4. NAWLEKANIE GORNEJ NICI

A Przed rozpoczeciem nawlekania nalezy odtgczy¢é maszyne od zrédta zasilania. W przeciwnym
wypadku przypadkowo nacisniecie pedatu moze spowodowac uszkodzenie ciata operatora.
UWAGA!

Przed nawleczeniem goérnej nici obro¢ koto pasowe
maszyny i podnie$ podciggacz nici (1). Utatwi to
nawlekanie i zapobiegnie wypadaniu nici na poczatku
szycia.

Nastepnie przeciggnij ni¢ przez punkty maszyny,
wskazane kolejnymi liczbami na rysunku obok.

4. KORELACJAIGLY | CHWYTACZA

Czubek chwytacza (3) powinien zosta¢
wyréwnany ze srodkiem igly (4) gdy igielnica
(1) jest uniesiona 1,8 mm ponad dolng pozycje
(2,2 mm dla wersji -M. i -H), do pozycji gdy linia
referencyjna (b) jest rbwno z dolng krawedzig
tulei igielnicy (2).

W tym momencie odlegto$¢ gornej krawedzi
oczka igly od czubka chwytacza wyniesie 0,5 -
0,7 mm).

R
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1) Obroc¢ kotem maszyny aby ustawié igielnice
(1) az do wyréwnania dolnej krawedzi tulei D
(2) z linig referencyjng (b)

2) Poluzuj sruby nastawcze (5) i wyrbwnaj
czubek chwytacza (3) ze srodkiem igty (4)

3) z powrotem dokre¢ doktadnie $ruby (5)




6. REGULACJA PEDALU

A Przed rozpoczeciem nawlekania nalezy odtgczy¢é maszyne od zrédta zasilania. W przeciwnym

wypadku przypadkowe uruchomienie maszyny moze spowodowac uszkodzenie ciata operatora.
UWAGA!

Instalacja ciegna

1) Przesun pedat maszyny (3) w prawo lub w lewo, jak
wskazano strzatkg na rysunku, tak, aby dzwignia kontrolna
(1) i ciegno (2) byly wyprostowane.

2) Wyreguluj kat

Nachylenie pedatu moze by¢ dowolnie regulowane za
pomocg zmiany dtugosci ciegna

Poluzuj $rube (4) i ustaw zgdang dtugosc ciegna (5)

Operacje pedatem

Pedat pracuje w czterech trybach, w zaleznoséci od
jego potozenia:

1) lekkie naci$niecie do przodu - maszyna rusza z
matg predkoscig szycia (B)

2) lekkie nacisniecie do przodu - maszyna rusza z
wysokg predkoscig (A) (Jesli ustawione jest
automatyczne szycie wstecz, maszyna pracuje z
duzg predkoscig po zakonczeniu szycia
wstecznego)

3) Maszyna zatrzymuje sie (z podniesiong lub
opuszczong igg) po przywréceniu pedatu do
pierwotnego potozenia (C)

4) Maszyna przycina nici po catkowitym wcisnieciu
tylnej czesci pedatu (E)

* Jesli Twoja maszyna jest wyposazona w
automatyczny podnosnik, dodawany jest krok
miedzy zatrzymaniem maszyny a krokiem
obcinania nici. Stopka dociskowa podnosi sie, gdy
lekko naciskasz tylng czes$¢ pedatu (D), a jesli dalej
naciskasz tylng czes¢, uruchamiany jest obcinacz
nici




6. STANDARDOWE REGULACJE

A Przed rozpoczeciem regulacji, konserwaciji i wymiany czesci nalezy odtgczy¢ maszyne od zrédta
zasilania i wyjg¢ przewod zasilajgcy z gniazda elektrycznego. W przeciwnym wypadku
UWAGA! przypadkowe uruchomienie maszyny moze spowodowac uszkodzenie ciata operatora.

Konserwaciji i inspekcji maszyny moze dokonywac¢ wytgcznie wykwalifikowany technik, a
konserwacji obwodow elektrycznych wytgcznie wykwalifikowany elektryk.

Zabezpiecz stoét tak, aby nie ruszat sie, w czasie odchylania do tytu gtowicy maszyny. Jesli stét
sie poruszy, moze zmiazdzy¢ stopy lub spowodowac inne obrazenia. Przy odchylaniu glowicy i
ponownym ustawianiu jej w pozycji pionowej zawsze uzywaj obu rgk. Gtowica jest ciezka, moze
sie wyslizgna¢ z rgk i spowodowac obrazenia.

Regulacja prowadnika nici R

I kL
Becomes greater  Becomes less

Standardowa pozycja prowadnika R (1) - $ruba (2) znajduje
sie na $rodku zakresu regulacji prowadnika (1). W celu
regulacji poluzuj srube (2), a nastepnie ustaw prowadnik.

Jesli szyjesz materiaty ciezkie, ramie prowadnika powinno
by¢ przesuniete w lewo (wartos¢ odbioru nici bedzie wieksza)
Przy szyciu materiatdw cienkich, przesuh ramie w prawo
(zmniejszenie wartosci odbierania nici)

Regulacja wysokosci zgbkow transportowych

Maksymalna wysoko$¢é zgbkdw transportowych
(powyzej ptytki sciegowej) wynosi 1.0 mm dla maszyn
podklasy M. i 1,2 mm dla podklasy H.

1) Obré¢ kotem maszyny, aby ustawi¢ zgbki (1) w
najwyzszej pozyciji

2) Odchyl gtowice

3) Poluzuj $rube (2)

4) Przesuh uchwyt zgbkow (3) w gére lub w doét
5) Dokrec¢ srube (2)




Regulacja nachylenia zgbkéw transportowych

Standardowe nachylenie zgbkow (1) - przy najwyzszej
pozycji nad ptytkg Sciegowg znacznik ,0” na wale (2)
jest wyrébwnany z ramieniem zawiasu wspornika (3), a
zagbki transportowe (1) sg rownolegte do ptytki
Sciegowe;.

1) Obroc¢ kotem maszyny tak, aby wyrownac pozycje
zgbkoéw transportowych z ptytkg Sciegowa

2) Odchyl gtowice maszyny

3) Poluzuj dwie sruby (4)

4) Obro¢ watem (2) w kierunku oznaczonym strzatkg w
zakresie 90 stopni w stosunku do pozycji standardowe;j

Aby zapobiec marszczeniu materiatu, opus¢ przéd

Standard .

zgbkow transportowych (1).

Aby zapobiec $lizganiu sie materiatu, podnies przéd
Lower zgbkdw transportowych (1)
the front

5) Dokfadnie dokre¢ obie sruby (4)

Raise
the front

Regulacja naprezenia nici

A Przed wyjeciem / wiozeniem gniazda bebenka nalezy odtgczy¢ maszyne od zrédta zasilania. W
przeciwnym wypadku przypadkowe uruchomienie maszyny moze spowodowac¢ uszkodzenie

UWAGA! Ciafa operatora.

<+— gérna nitka
<«— dolna nitka

SIS
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+— zbyt mate naprezenie goérnej nici
<«— zbyt duze naprezenie dolnej nici
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Naprezenie dolnej nici

Wyreguluj, obracajgc $rube regulacyjng (1), az bebenek
opadnie delikatnie pod wtasnym ciezarem, podczas gdy
koniec nici wychodzacy z bebenka jest przytrzymywany.

zmniejszanie
naprezenia

(1 W
zwigkszanie \//
naprezenia




Naprezenie gornej nici

Po wyregulowaniu naprezenia dolnej nici, wyreguluj
zmniejszanie naprezenie gornej nici, aby uzyskac tadny, rowny scieg.
naprezenia 1. Opus¢ stopke dociskowa.

2. Wyreguluj naprezenie, obracajgc pokretto (2)

zwiekszanie
naprezenia

Regulacja smarowania chwytacza

A Uwazaj, aby nie dotykac palcami ruchomych czesci, takich jak chwytacz lub mechanizm
podajgcy olej. Brak ostroznosci moze spowodowac obrazenia.

UWAGA!

Uzyj ponizszej procedury, aby sprawdzi¢ ilos¢ oleju dostarczanego do obrotowego chwytacza podczas
wymiany chwytacza lub zmiany predkosci szycia

Sprawdzanie smarowania

1. Usun ni¢ ze wszystkich punktow od dzwigni
25 mm podciggacza nici do igty.
\ 2. Uzyj dzwigni podnoszenia, aby podnies¢
70 mm (1) stopke dociskowa.

3. Uruchom maszyne z normalng predkoscig
szycia przez okoto 10 minut bez materiatu
(zgodnie ze wzorem start / stop, jak podczas
szycia).

toze

4. Umiescic¢ arkusz do sprawdzania ilosci oleju
(1) po lewej stronie chwytacza (2). Nastepnie
$lad oleju uruchom maszyne z normalng predkoscig
szycia na 10 sekund. Jako arkusz moze stuzy¢
kazdy rodzaj papieru.

5. Poréwnaj arkusz testowy z trzema obrazkami
ot dus » ot obok, jesli oleju jest za duzo lub za mato,
Zbyt duzy prawidiowy Zoy" maty wyreguluj $rube regulacyjng oleju.

UWAGA: Jesli ilos¢ smaru nie odpowiada prawidtowej ilosci pokazanej na ilustracji (jesli ilos¢
rozpryskiwanego oleju jest zbyt duza lub wcale), obr6¢ srube regulacyjng (3) zgodnie z ruchem
wskazowek zegara. Aby jg catkowicie dokrecic¢, obro¢ z powrotem w kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara o 3 1/2 obrotu, a nastepnie wykonaj nastepng regulacje.



Regulacja smarowania chwytacza

1. Odchyl do tytu glowice maszyny.
2. Zdejmij gumowg zatyczke (3)

mnie]  wiece] 3. Obroc¢ $rube regulacyjng (4), aby wyregulowac ilos¢ oleju.
oleju oleju . S .
— = Obracanie $ruby regulacyjnej chwytacza (4) w kierunku
% zgodnym z ruchem wskazoéwek zegara zwigksza ilos¢
smaru.

= Obracanie $ruby regulacyjnej chwytacza (4) w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara powoduje
zmniejszenie ilosci smaru.

4. Ponownie sprawdz ilo§¢ smaru zgodnie z procedurg
podang w ,Sprawdzanie oleju” powyzej.

5. Zatéz gumowg zatyczke (3)

Montaz kolanéwki

1. Elektroniczny zesp6t kolanowy (2) zamocowaé pod
blatem i dokreci¢ srube mocujgca (1).

2. Potgczy¢ zespét kolanowke (3) z przegubem (5) i
elektronicznym zespotem kolanowym (2).

3. Dokreci¢ $rube (4) .

4. Sprawdzi¢, czy po zamontowaniu kolanéwka jest
elastyczna.

7. OBCINANIE NICI

1. Gdy uzywasz grubej nici lub rezygnujesz z
obcinania, poluzuj sruby (1) i (2) i wyreguluj kat
ruchomego noza (3).

2. N6z (3) przechylony do wewnatrz - nacisk na
powierzchnie noza wzrasta. Odchylenie na zewnatrz
zmniejsza nacisk na powierzchnie noza.

3. Wyreguluj n6z (3), a nastepnie ponownie dokre¢
Srube (1) i $rube (2).

|;- 4. Po regulacji recznie poruszaj uchwytem noza w goére
i w dot, aby sprawdzi¢, czy maszyna moze prawidtowo

| .L. -_.71. B o
'“_‘l o obcinac nic.
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